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Wischerarine sowie Verfahren zur Herstellung von Wisch erarmen 
Stand der Technik 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines 
Wischerarms und einen Wischerarm nach Gattung der 
unabhangigen Anspruche . 

Es sind bereits zahlreiche Verfahren zur Herstellung von 
Wischerarmen sowie Wischerarme bekannt. Diese Verfahren 
beruhen in der Massenf ertigung auf sogenannten Stanz-Biege- 
Verfahren, bei denen aus Blechplatten die Wischerarme 
ausgestanzt und anschliettend gebogen werden. Normalerweise 
werden die Stanzteile dabei so angeordnet, dass mdglichst 
wenig Abfall ubrigbleibt, urn die Materialkosten zu 
minimieren. Dazu weisen die Gelenkteile eine dreieckige 
Grundkontur auf, die durch wechselseitiges 

gegentlberliegendes Anordnen den Materialverbrauch minimiert. 
Vorteile der Erfindung 

Das erfindungsgemafte Verfahren mit den Merkmalen des 
Hauptanspruchs hat den Vorteil, dass durch eine Aussparung 
im ausgestanzten Teil des Wischerarms, die mit einem tiber 
die Grundkontur des Teils abstehenden Lappen korrespondiert , 
ein vorbestimmter Mindestabstand zwischen zwei, beim Stanzen 


nebeneinanderliegenden Teilen nicht unterschritten wird. So 
konnen diese Telle in der Serienf ertigung beim Stanzen enger 
aneinander plaziert werden, woduch ein Material eingespart 
und damit Kostenvorteil erzielt wird. Insbesondere bei den 
in Massenfertigung hergestellten Wischerarmen stellt dies 
eine erhebliche Verbesserung dar . 

Durch die in den Unteranspriichen aufgefuhrten Malbnahmen 
ergeben sich vorteilhafte Weiterbildungen und Verbesserungen 
der im Hauptanspruch angegebenen Merkmale. 

1st die Aussparung gleich grofl oder grolier als der Lappen, 
so ist vorteilhafterweise auch bei grofteren 
Fertigungstoleranzen eine geringe Ausschuliquote moglich. 

Wird die korrespondierende Aussparung genau so gewahlt, dass 
ein minimaler Stanzabstand erreicht wird, so wird eine 
maximale Kostenreduktion erzielt. 

Ein Wischerarm, der nach einem Verfahren nach einem der 
Anspruche 1 bis 3 hergestellt ist, zwei Enden aufweist und 
im Bereich seines ersten Endes einen Lappen, beispielsweise 
zur Drehwinkelbegrenzung, aufweist und im Bereich seines 
zweiten Endes eine Aussparung aufweist, deren Flacheninhalt 
mindestens so grofl wie der des ersten Lappens ist, hat den 
Vorteil, dass ein geringer Stanzabstand der Einzelteile 
erreicht wird. Dadurch ist der Wischerarm einfach und 
kostengiinstig herzustellen . 

Ist das Teil als ein im Wesentlichen U-formiges Profilteil 
mit einer Basis und zwei Lateralschenkeln ausgebildet, wie 
dies bei den Gelenkteilen handelsiiblicher Wischerarme der 
Fall ist, konnen diese kostengiinstig hergestellt werden und 
verfugen trotzdem iiber eine Drehwinkelbegrenzung zur 
Begrenzung des Drehwinkels des Gelenkteils gegenuber einem 
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Befestigungsteil mit dem der Wischerarm am Fahrzeug 
befestigt ist. Dazu weisen diese einen sich von der Basis 
abgewandten Kante eines Lateralschenkels aus erstreckenden 
Lappen auf. 

Dabei ist es besonders vorteilhaft, wenn die Aussparung 
etwas breiter ist als der Lappen, da auf diese Weise 
Fertigungstoleranzen ausgeglichen werden konnen und die 
Aus schuft quote dadurch gesenkt wird. 

Besonders vorteilhaft ist es, wenn der erste Abstand 
zwischen der auliersten Kante des ersten Endes des Teils und 
dem Lappen etwa gleich groli ist, wie der zweite Abstand, der 
sich von der auliersten Kante des zweiten Endes des Teils bis 
zur Aussparung erstreckt. Auf diese Weise korrespondieren 
Lappen und Aussparung optimal, wodurch die Stanzabstande auf 
ein Minimum reduziert werden kOnnen. 

Wird der Lappen an der, der Basis abgewandten Kante des 
Lateralschenkels nach innen gebogen, so dass er sich etwa 
parallel zur Basis des Profilteils erstreckt, so kann auf 
einfachste Weise eine Drehwinkelbegrenzung des Wischerarms 
bezuglich seiner Befestigung erreicht werden, die daruber 
hinaus optisch nicht storend wirkt. 

Zeichnungen 

Ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung ist in den Zeichnungen 
dargestellt und in der nachf olgenden Beschreibung naher 
erlautert. Es zeigen: 

Figur 1 ein Stanzblech mit Stempeln einer Stanzmaschine in 
einer Draufsicht und 

Figur 2 das Gelenkteil eines Wischerarms nach einem 
Biegevorgang im Langsschnitt . 


- 4 - 


R. 40157 


Beschreibung des Ausf uhrungsbeispiels 

In Figur 1 ist eine Stanzblech 10 auf einer nicht 
dargestellten Stanzmaschine dargestellt. Die Teile 12a, b 
sind die Gelenkteile eines Wischerarms, dessen wesentliche 
Bestandteile in Figur 2 dargestellt sind. Die Teile 12. a, b 
werden von den Stempeln 13 aus der Blechplatte 10 
ausgestanzt. Sie weisen ein erstes Ende 14a sowie ein 
zweites Ende 14b auf. Die Grundkontur der benachbarten Teile 
12a, b entspricht jeweils der eines Dreiecks, wobei die 
breite Seite als erstes Ende 14a und die Spitze oder schmale 
Seite als zweites Ende 14b benannt ist. 

Die Stempel 13 miissen, urn sauber stanzen zu konnen, eine 
Mindestgrofte aufweisen, d.h. es sind nicht beliebig feine 
Strukturen darstellbar. Im Bereich des ersten Endes 14a 
weisen die Teile 12b einen Lappen 18 auf, der aus der 
Grundkontur der Teile 12a, b herausragt. Deshalb weist das 
daneben angeordnete zweite Teil 12a an seinem zweiten Ende 
14b eine Aussparung 20 auf, damit die Kanten der Teile 12a 
und 12b sauber ausgestanzt werden konnen, ohne den Abstand 
zwischen den zwei benachtbarten Teilen 12a, 12b grower zu 
gestalten, als dies ohne den Lappen 18 notwendig ware. 

Nach dem Stanzen werden die Teile 12a, b entlang der 
Biegelinie 22 gebogen, so dass ein U-formiges Profilteil mit 
einer Basis 24 und den zwei Lateralschenkeln 26 entsteht. 

Dies ist in Figur 2 dargestellt. Am ersten Ende 14a weist 
der Lateralschenkel 26 des Teils 12a, b den Lappen 18 auf. 
Von der auftersten Kante des ersten Endes 14a des Teils 12a, b 
hat dieser den gleichen ersten Abstand 28 wie die 
korrespondierende Aussparung 20 von der aufiersten Kante des 
zweiten Endes 14b des Teils 12a, b. Dieser zweite Abstand 30 
mufi jedoch nicht genau gleich sein. Dies ist nur dann der 
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Fall, wenn die aufterste Kante des ersten Endes 14a eines 
Teils 12a auf dem Starizblech 10 mit der auftersten Kante des 
zweiten Endes 14b eines zum Teil 12a benachbarten Teils 12b 
fluchtet. 1st dies nicht der Fall, so verschiebt sich die 
Aussparung 20 naturlich entsprechend . 

Da die heute gebrauchlichen Wischerarme am zweiten Ende 14b 
eine hakenformige Biegung aufweisen mtissen, konnen die 
Lateralschenkel 28 in diesem Bereich auch vollstandig nach 
innen gebogen werden, sodaft diese parallel zur Basis 24 
verlaufen. Wird das zweite Ende 14b dann zu einem Haken 
geformt, so ist die Aussparung 20 kaum mehr zu sehen. 

Ebenso kann das Teil 12a, b auch durch eine Wischstange 
verlangert werden, die an dem, dem Teil abgewandten Ende 
einen Haken aufweist. Das zweite Ende 14b des Teils 12a, b 
umgreift dann die Wischstange wodurch die Aussparung 20 dann 
in diesem Bereich zu sehen ist, wenn der am Fahrzeug 
montierte Wischerarm von der Scheibe abgehoben wird. 
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Anspruche 

1. Verfahren zur Herstellung von Wischerarmen, insbesondere fur 
ein Kraftfahrzeug, die mindestens ein Teil (12a) aufweisen 
welches in Stanz -Biege-Technik hergestellt wird und beim 
Stanzen mindestens zwei wechselseitig gegenuberliegende Telle 
(12a, b) ausgestanzt werden und mindestens an einer Seite des 
ersten Teils (12a) ein uber die Grundkontur des Teils (12a) 
abstehender Lappen (18) ausgestanzt wird und am benachbarten 
zweiten Teil (12b) eine korrespondierende Aussparung (20) 
ausgestanzt wird, wobei ein vorbestimmter Mindestabstand 
zwischen den Teilen nicht unterschritten wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , da& die 

Aussparung (20) mindestens den gleichen, vorzugsweise einen 
groEeren Flacheninhalt aufweist als der Lappen (18) . 

3. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, da& die korrespondierende Aussparung (20) 
genau so gewahlt wird, dafi nur der minimal benotigte 
Stanzabstand als Aussparung (30) ausgestanzt wird. 

4. Wischerarm, insbesondere hergestellt nach einem Verfahren 
nach einem der Anspruche 1 bis 3, der mindestens ein Teil 

(12a,b) mit zwei Enden (14a, b) aufweist, dadurch 
gekennzeichnet, da* das Teil (12a, b) im Bereich seines ersten 
Endes (14a) einen Lappen (18) aufweist und im Bereich seines 
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15 


20 


25 


zweiten Endes (14b) eine Aussparung (20) aufweist, deren 
Flacheninhalt mindestens so gro£ wie der des Lappens (18) 


ist . 


5 5. Wischerarm nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dafi das 

Teil (12a, b) ale ein im wesentlichen U-formiges Profilteil 
mit einer Basis (24) und zwei Lateralschenkeln (26) 
ausgebildet ist und der Lappen (18) sich von einer, der Basis 
(24) abgewandten Kante eines Lateralschenkels (26) aus 

10 erstreckt. 


6. Wischerarm nach Anspruch 4 oder 5, dadurch gekennzeichnet, 
dafi, die Aussparung (20) breiter ist als der Lappen (18) . 

7. Wischerarm nach einem der Anspruche 4 bis 6, dadurch 
gekennzeichnet, da*, der erste Abstand (28) zwischen der 
aufcersten Kante des ersten Endes (14a) des Teils (12a,b) und 
dem Lappen (18) korresponiert zum zweiten Abstand (30) 
zwischen der auSersten Kante des zweiten Endes (14b) des 
Teils (12a, b) und der Aussparung (20), insbesondere daS der 
erste Abstand (28) gleich groS ist wie der zweite Abstand 
(30) . 

8. Wischerarm nach einem der Anspruche 5 bis 7, dadurch 

gekennzeichnet, da* der Lappen (18) an der, der Basis (24) 
abgewandten Kante des Lateralschenkels (26) derart nach innen 
gebogen ist, da£ er sich etwa parallel zur Basis (24) 
erstreckt . 


30 
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Wischerarme sowie Verfahren zur H erstellung von Wischerarmen 
Zusaramenf as sung 

Verfahren zur Herstellung eines Wischerarms und ein 
Wischerarm, wobei ein Lappen (28) zur Drehwinkelbegrenzung 
am Gelenkteil (12a, b) ausgestanzt 1st, der mit einer 
Aussparung (30) im Gelenkteil (12a, b) korreliert. 


Fig . 
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